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(57) Abstract: The aim of the invention is to develop methods, devices and support profiles that are configured to match the method 
and device, said profiles being used to attach a support section for rubber seals to automobile body parts in the shortest possible time 
with the minimum of tools and personnel In addition, the methods and devices should be adaptable in such a way that modifications 
to the geometry of the sealing section and in particular to the contours of the body parts can be accommodated without long stoppages 
of the assembly Hne. The support sections and connecting regions must also mould to all the contours of the automobile bodywork, 
in particular the comer regions, and must permit the attachment of various sealing regions and the application of extreme detachment 
forces. To achieve these aims, the support section (1, 9) for the sealing section (1 1) is attached to the support surface (4) in one 
single operation. The sub-steps of said operation are carried out by an industrial robot In a preferred embodiment of the invention, 
adhesive Is applied to the support section (1, 9) during the production of the latter. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusammenfesaung: Der Erfindung Kegt die Aufgabe zugrunde, \ferfahren, Yorrichtungen sowie an das Verfahren und an die 
Vbrrichtung angepasste Trfigerprofile zo entwickeln, mit dcren Hilfe es geHngt, in mfiglichst knrzer Zdt, mit geringcm Werkzeug- 
and Pfersonalaufwand ein Tifigerprofil fur Oummidichtungen an Aatomobakarosserieteflen aufzubringen, Desweiteren sollen die 
Verfahren nnd die Varrichtungen derart anpassungsfthig sdn, dass auf Anderungen In der Geometric des Dichtungsprafiles und Ins- 
besondere in der Kontur der Karosserietefle ohne lange Stfllstandzeiten der Montagestrassen reagiert werden kann; die TrSgerprofile 
und Verbindungsbereiche mnssen alien Konturen, Jnsbesondere auch den Eckbenachen der AutomnbUkarosserie folgen kfinnen 
und das Aufhringen verschiedener Dichtbereiche und hohe Abzugskrfifte ermeglichen. Die Aufgabe wild dadurch geiast, dass das 
Anfbringen des Trflgerprofiles (1, 9) fur das Dichtungsprofil (1 1) auf die Tragerflflche (4) in einem Arbeltsgang erfolgL Die Tefl- 
arbeitsschritte weiden vun einem Industrieroboter durchgefuhrt In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird das Trfigerprofil 
(1, 9) schnn bei dessen Herstellung mit Kleber versehen. 
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Die vorliegende Erfindung betriffi Veriahren und Vcsrichtungen zum Aufbringen von 
Tragerprofilen fQr Dichtungsprofil© an Automobilkarosserieteilen sowie sclbstMabsnde 
Tragerprofile, die besonders zum Aufbringen mittels dieser Verfahran und Vorrichtun- 
gen geeignet sind. Deswaiteren umfaBt die Erftndung einen Verbindungsbereich, der 
einem dieser Tragerprofite zugeordnet ist und mittels dessen der Dicbtfoareich das 
Dichtungsprofils auf das Tragerprofil gesteckt wind. 

Bel der Heretellung von Automobilen ist als vorteilhaft anzusehen, Dichtungen, die im 
Bereich von TQren oder KbfferraumverschlOssen dan Fahrgastinnenraum Oder dan 
Koffenrraum vor eindringender Feuchtigkett schOizen, nicht direkt auf der Tragerflache, 
afso auf dam Blechteil, namlich der Tur oder dem KofferraumverschiuS, zu befestigan, 
sondem vielmehr zunacbst ein Tragerprofil auf dsr Tragerflache zu befestigen und 
darauf dann das Dichtungsprofil aufeustecken. 

Dichtungsprofif© an Tunsn oder Kofferraumverschlussen obiiegen einem VerschleiB 
oder konnen durch Beschedigung ihns Funktson verlieren. Deshalb ist as wichUg, daB 
dlese Dicbtungsprofile ohne groBen Aufwand und ohne BeschSdigung derTregerflach© 
gewachselt warden konnen. Daher Ist es vorteilhaft, das Dichtungsproffi auf ein Tra- 
gerprofH aufzusfecken und das Tragerprofil fast mit dor Tragerflache, beisplelswalse der 
TQrkarosserie zu verbtnden, beiepieiswarse zu verideben. Om Normalfall ward nur das 
Dichtungsprofil varsagen und das Tragerprofil waiterverwendet warden konnen. Das 
Dichtungsprofil kann dann vom Tragerprofil abgezogen warden und durch ein neues 
ersetzt warden. Durch diesen Vorgeng wird die Tragerflache nicht beschacfigt und zum 
Austausch des Dichtungsprofils warden keine Spezialwarkzeugs, Kteber oder sonstfgs 
aufwendkjen Verbindungstechniken benotlgt. 

Deswsiteren kann ein Trggerprofi! zum Aufstecken verschiedenarffger Dichtungsfbrmen 
oder DichtungsgroBen verwandet warden. Bei Wechsei oder Varianien des Automobil- 
modells, die mit einer Anderung der Form oder Lange des Dichtungsprofils verbunden 
sind, kann in gewissen Grenzen immer noch das gleiche Tragerprofil und der gteiche 
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Verbirtdungsbsreich vsrwsndet werden. Auf verschisdenformige oder verschiedengroS© 
Sparten, die abzudichten sind, kann durch Anpassung dsr GrdSe des Dicntbepsicbes 
des Dichtungsprofiis unter Beibehaltung des Verbindungsbsreiches und des Tragsipro- 
fils reagiert warden. 

Diese Vorteile komrosn insbesondere zum Tragen, warm Tragerprofil und Dichtungs- 
profil aJs ftfleterware ©ingesetzt warden konnen, da dann sshr schnsjf durch ©infecbes 
Schneiden die geforderte Lang© srzielt warden kann. 

Aus der DE 19808044 C 2 ist sine soiche Anordnung asm lossn Verbinden wenigstens 
zweier Bauelement© mrttels Steckveibindung, beispielsweise zum Verbinden eines 
Dichtungsprofils mit ©iner Kiraftfehrzeugkarosserie b©kannt Vorzugswsise wird bier das 
FuBbauteil (3) an dem ersten Bauelement (2) durch Arrfbrmen befestigt. Das Anfformen 
kann durch ©ine geeignet© VerguStechnik erfokjen. 

Deswsitersn bsschreibi die DE 19802203 A 1 ©in Verfienren zum Herstellen ©iner Ver- 
bindung eines Bauteils mii einem Bauelement Hier wird zwischen Bauteil (2) und Bau- 
element (1) ein Zwischennarter (8) aus ausharfender Vergu&mass© (3) ©ingebracht. 
Oamrt wird ©in® l&sbara Verbgndung zwischen Bauelement und Bautoil uber den Zwi- 
schdnnaKer hergestellt Zur Verstarkung dieser VerbincSung kann der Zwiscbenhalter mit 
dem Bauelement verklebt werden, irtdem die VerguBmasse in einen IKJeberauflrag gs- 
sotzt wird. Bei diesem Verfahren wird das Bauteil an das Bau©i©m©nt angesetzt Zur 
Fbderung des Bauteils dient eine derartig© Halteeinrichtung, die die Lag® von Bauteil 
und Bauelement zueinarcder so lang© fbdert, bis die zwischen Bauteil und Bauelement 
©ingabracht© VerguBmass® zu ©inem dies© Teile mmlteinander verbindenden Zwischen- 
trager aushartet 

Ein fihniiches Verfahren beschreibt die DE 1 9714242 A1 . Hi©r wird auf das ©rate Bauteil 
©in Weber aufgatragen, auf diesen ein Veibindungstsil gesetzt und darauf ein zweites 
Bauteil aufgabracht, vorzugswsise aufgeklrppt Nech ©iner Weiterbildung der Erfindung 
soli Vergu&masse durch Durchbrechungsn im ersten Bauteil eingefOIK werden. Die 
Vergu&mass© soil die Formgebung des Verbindungstelles umgreifen bzw. hanteaigsTslfen, 
daB dadurch das Verbindungsteil am ersten Bauteil festgehalten wird. Das Verbin- 
dungstefl wird bei industrielier Anwendung in ©in© Hattevorrichtung eingelegt und gegen 
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den mrt einem &Ieber versehenen Verbindungsbemich gedruckt und nach dem Einge- 
b©n der VergtiSmasse so lange gehalten, bis die VerguStnasse ausgehartet ist 

Die Verwendung einer bei der Montage flussig einsubringenden VerguBmasse fuhrt 
jedoch dazu, daB der HohJraum, in den die Vengu&mass© eingebracht wsrcten soil, bsi- 
spielsweise der Raum zwischsn TQrkarosserre und Dichtung, gegen ungewofSten Aus- 
triti der VerguRmasse abgediohtet sein mufl, was mlt einem gewissen Aufwand ver- 
bunden 1st Andererseits mussen in derTQrkarosserie Offnurcgen, beispielswaise in 
Form von Bohrungen geschaffen warden, durch die VerguBmasse in den Hohlraum 
eingeleitet warden kann. Diese Bohrungen sateen jedoch dS© Festigkeit der Karosseri© 
berab, sind anfailig gegen Korrosion und die Herstellung der Bohrungen stem einen zu- 
satzJicben Arbsitsschritf bei der Rfiontege des Automobils dar. 

Die Verwendung von Halteeinricbtungen Oder Haltsvorrichtungen fuhrt zu w&iteran 
Nachteilen. Die Haltevonrichtung ist auf das Dichtungs- bzw. Tragerproffl und insbeson- 
dere auf die Kontur der TOr abgestimmt Geometrische Veranderungen dieser Teile f0h~ 
ren daher dazu, daB die HaJtevorrichtung nicht mehr verwendet warden kann und an die 
neue Geometrie angepaBt warden muB. Men benoflgt dewier such for Jed© Rtodeirvari- 
ante eine eigens konztpierfe Hattevomchturtg. Hohe InvestMonskosten sowi© een hohar 
Rostaufwand bei der Umstellung zwischen verschiedenen Modsllvartanten M die Foige. 

Ausgehend hiervon Jiegt der Erfindung die Aufgeb® zugrunde, sin Veriahrsn, ©in© Vor- 
richtung sowie an das Verfahren und an die Vorrichtung angepaBt© Tragerprofile und 
Verbindungsbereiche zu ©ntwickein, mrt deren Hiffe es getingl, in imoglichst kurzer ZeR, 
m'rt geringern Werkzeug- und Petnsonafaufwand ein Tragerprofil fur Bichtyngsprofile an 
Aufomobilkarosserieteilen aufzubringsn. Desweiferen soilen das Verfahren und di© 
Vorrichtung derart anpassungsfahig sein, daB auf Anderungen in der Geometrie der 
Gummidichtung und insbesondero in der Kontur der Karosseristeil® ohne lange Still- 
sfandzeiten der MontagestraBen reagiert warden kann. Die Tragerprofiie und Verbin- 
dungsbereiche mussen dem Veriauf der Aufomobilkarosserie an TQren imd Koffer- 
raumverschlQssen auch in den Eckbsreichen folgen kormen und mussen das Aufbrin- 
gen verschiedener Dichtbereiche und hohe Abzugskraft© ermoglichen. 
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Die Aufgabe wire) dadurch gelost, daS das Aufbringen d©s Tragerproftls auf d§e Trsger- 
flache in einem Arbeitsgang bestehend aus einer raschen Abfolge zeitJich nur kiaz 
zueinander versetzter Teilaibeitsschritte eriblgt Die Teilarbeftsschritte warden von 
einem Industrieroboter durchgefiShrt Die Bewegungen des Robotens warden der geo- 
meirischen Kontur der TrsgefflSchs, also der TQrkerosserie oder des IKofferraumver- 
schlusses, folgend programmierL Auf einen Wechsel Oder eine Variant© des Automo- 
bilmodslls kann dementspmechend durch Umprogrammjerung der Bewegungen des 
Roboters schnetl, das heiSt ohne (Sngere Proctokticnsunterbrechungen und ohne urn- 
fangreichen Wechsei der Wtontagewerkzeuge und damrt ohne gnQOero Kosten reagiert 
werden. Nach dem Aufbringen des Tragerprofifes kann darm das eigentliche Dich- 
tungsprofil aufgesteckt werden. 

Die Tragerprofite und die Verbiridungsbereiche sind zum Aufbringen verschiedenartiger 
Dichtungsberetch© auf sine Automobilkarosserie geeignet; sei es, wis in der Figur 4 
dargestellt, ein schrauchftrmiger Dichtbereich aus Weicftgummi oder eine Lippen- 
dichtung. Der Dichtbereich kann somit an versohiedene Anwendungen in AbhingigkeK 
von Spaitwsite und -form angepaQt warden unier BeibehaKurtg des Tragerprofils und 
des Verbindungsbereichas. 

On vorteilhsfter Ausgastsitung der Erfindung wind das TrSgerprofii schon bsi dassen 
Hersteliung mit einem Kiebstoffeystem versehen. Erst unmittelbar vor dem Aufbringen 
des Tragerprofiles auf die Tragerflache wird das raebstoffsystsm mittels einer Aktfvie- 
rungseinhait zur Wirkung gebiracht Das Auslcsen der Reaktion des IKIebstoffsystems 
kann beispielsweise durch Zufuhr von Ultraviolet*- oder Irfrarotsftrehlung oder durch 
Druck eriblgen. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dad wfihrend der Montage, wo es aus 
KostengrQnden von erheblicher Bedeuiung ist, Zeit einzusparen und mogiichst wenig 
Storungen im Verfahrensablauf aufzuweisen, kein tQebstoffsystem aufgetragen warden 
mud. 

Die Erfindung 1st anhartd zweier Ausfuhrungsbsispiele fur Verfahren und Vorrichtung in 
dsn Figuzen 1 und 2 dargestellt. Die Figmen 3 und 4 zeigen jeweils ein TirsgerproftI mit 
einem Dichtungsprofil. Verfahren, Vorrichtung, Tragerproffle und Verbindungsbarelchs 
werden im fblgenden unter Bezugnahme auf die FTguren beschrieben. 
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Figur 1 zsrgt ein Verfahren und ©in® Vorrichtung, miftels deren das Klebstotfsysfem 
unm'rttelbar vor dem Aufbringen d©s Tragerprofiles 1 auf sfie Tragerflache 4 eufgetragofi 
wird. Das Tragerprofil ist auf ©inem trommeSformigen Speicher 2 sufgeroltt Das Tra- 
gerprofil vwrd von einer verfahrbsren Auftrs&seinrichtung 3 vom Speicher abgezogen 
und auf ©in® Tragerflache 4, beispielsweise eine TQrkarosserie oder einen Kofferraum- 
verschluB geklebt Die Bewegungen der Auftragseinricniung warden der Kontur der 
Tragerflache fblgand pragrammiert Di© Auftragseinrichfurtg, ausgabildsf els Dndusfrie- 
roboter, besteht aus Fuhrungsroilen 5, die das Tragerprofil nach Austria aus dem Spei- 
cher den Bewsgungen der Austragseinrichtung fblgend fQhren, einer weggesteuerten 
SchneidBinheR 6, mittete derer das Tragerprofil nach Erreichen seiner Endiange, bai- 
spielsweise nach Aufbringen des Tragerprofiles uber den kompletten Umfang einer TGr, 
geschnitten wird, ©inem Kleberauftnag 7 mrttels dessen das Klebstoffsystem auf die 
Tragerflache aufgetragen wird und Andruck- und Fuhrungsroilen 8, die das Tragerprofil 
umlenken und in das Klebstoffsystem drucksn. 

Figur 2 zeigt ein Vetfahren und ©in® Vorrichtung, mittels derer ein selbstkJefoendes Tra- 
gerprofil 9 auf ein® Tragerflache 4 aufgebracht wird. Der Unterschied zu dem in Rgur 1 
beschriebenen Verfahren bezJehungsweise der Vorrichtung besteht derin, dafi das auf 
den Speicher 2 aufgerollte Tragerprofil 9 bsreits bet dessen Herstellung mit einem 
Klebstoffsystem versehen wurde. Die Auftragseinsichtung 3 beinhaltat ebenfalis FOh- 
rungsroSlen 5, ein© weggesteuerte Schneideeinheit 6 sowie Andruck- und Fuhrungsrol- 
len 8. Anstatt einos Kleberauftrages ist dies© Auftragseanrichiung Jedoch mlt einer AkB- 
vierungseinheit 10 ausgestattet Dies© setet die Raaktion des KtebstofFsystems an der 
der Tragerflache zugewandten Seite dasTragerproflls in Gang, indem si® beispielsweise 
UKraviofett- oder Infrarotstrahfung oder Druck zufuhri, bevor das Tragerprofil von den 
Andruck- und FQhrungsroHen auf die Tragerflache 4 gedriJckt wird. 

Figur 3 zeigt ©in selbstklebendes Tragerprofil 9 mit aufgestecktem Dichtungsprofil 1 1 , 
das besondsrs vorteilhaft nach dem in Figur 2 dargestellten Verfahren, bzw. mit der in 
Figur 2 dargosfellfen Vorrichtung auf eine Tragerflache 4 aufgebracht warden kartn. Die 
geometrisch© Form des Tragerprofils wurde gewahlt, urn das Dichtungsprofil einfach 
auf das Tragerprofil aufstecken und wiodor von diesem losen zu konnen. An der der 
Tragerflache zugewandten Seite ist in das Tragerprofil eine rirmenformige Nut ©ingear- 
be'rtet, in die schon baj der Herstellung das Klebstoffsystem 12 aufgetragen wurde. 
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Die Figur 4 zeigt ein Trfcgerprufil 1 mat einem Dichtungsprofil 1 1 , das sich in einen Wer- 
bindungsbereich 13 und einen Dichtberetch 14 aufteilt. In diesem Beispiel ist der Dicht- 
bareich schlauchfOrmig bestehercd aus Weichgummi ausgefOhrt; in anderen Anweo- 
dungsfSlien der Eirfindung kann er ©bar auch als Lippendichtung Oder in ©irw anderen, 
dem Anwandungsfefl angepaBien Form ausgebiktet sela Jn der schlaudifdrmigen 
Ausfuhrung kann der Durchmesser des Dichtbereiches in Abhangigkeit von der GroS© 
dee abzudichtenden Spaltes gewfihlt warden. Der DfdTtbem^dh beansprucht im ge- 
wShften Anwendungsbeispiel gegenQber dem mit ihm verbundenen, beispielsweise 
verktebten, WerbSndungsbereich ©inen wartaus grdBeren Raum, damit der abzudidv 
tend© Raum bestmoglich ausgefullt ward. 

Daher ist auch in dem Anvyemtegsfoesspiel der DichibereJch aus WeichgummS ausge- 
biidet, wahrend der Verbindungsbereich das Dibfttungsprofils und das TrSgeiprofil aus 
einem hfirterem Werkstoff bestehen, der einen guSen FormschluB zwischen Verbin- 
dungsbemich und TrSgerprofil und damK eine hohe Abzugskraft gewShrleistet DabsS is* 
cter Werkstoff von Verbindungsbemsch und Trageiprofil aber so zu wShlen, daB beid© 
-Bestandieale ftedbel dem Verlauf der Automobilkarosseri© auch In Eckberetchen folgen 
konnen. Desweiteren muB der Weirkstoff, aus dem das Tragerprofil besteht, klebe- 
freundfich und in der Reaktion milt dean KtebsiofFsystem bestSndig sefn. 
Das Tragerprofil kann bereits im Herateliervyerk mid einem Ktebstoffsystem 12 vers©h©n 
warden, also selbstklebend sein, oder das KlebstofSsystem kann ©ret vor Aufbringen 
des Tragerprofiis auf die Tragerflfich© sufgetragen warden. 

Das TrSgerprofil 1 ist mit einem langen, geradlinigen SchenkeJ 15 ausgebildet, der im 
Bereich der Klebefiache in etwa parallel a®- TrSgerflach© 4 der Automobilkarosserie 
verlSuft Die lange, geradlinige Form des Schenkels mird© in Abhangigkeit von der 
Sreite der TrSgerflSche gewShlt, um dem Klebstoffsystem 12 eine mdglichst groSe FI3- 
che zur VeriUgung zu stellen und damit eine m6glichsi hohe Abzugskraft des TrSgsr- 
profile 1 auf der TrfigerflSch© 4 zu erreichen. 

WeRerhin ist das Tragerprofil 1 mit einem Haliesteg 16 ausg©bild©t, der senkrecht zum 
Schenkel 15 in Richtung Dichtungsprofil 1 1 zeigt Der Haltesteg 16 endet in ©inem tra- 
pezfarmigen Aufeteakflansch 17. 

Der Verbindungsberejch 13 des Dichtungsprofiis 1 1 wimd bei der IMontage auf den fcra- 
pezfftrmigen Aufsteckflansch 17 des Tragerprofiis 1 aufjgestecid und biidet wegen sei- 
ner C- formigen Form mit dem trapezfdrmigen Aufsteckflansch 17 eine tbrmschlQssige 
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Verbindung, cBe /m Zusammenspiel mit einem geeignet harten, absr flexiWen Werkstoff, 
wie beispielsweise Hartgummi, eine hohe Abzugskraft zwischen Verbindungsbereich 13 
und damit D/chtungsprofil 1 1 und dem Tragerprofil 1 gewahrieisteL 



In vorteilhafter Ausbildung der Erfindung ist auf der dem Haitesteg 16 gegenubertegen- 
den Seite der Schenkel 15 des Tragerprofils 1 mrt einer Lippe 18 ausgebiktet, die zur 
TragerflSche 4 der Automobilkarosserie zeigt und die das KJebstoffsystem 12 zur Fahr- 
zeuginnenseite 19 hfo optisch abdeckt 
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1 . Verfahren zum Aufbringen von TrSgerprofiJen (1) fQr Dicbtungsprofile (1 1 ) an 
TrSgerflSchen (4), wie beispielsweise TQrkarosserien und KofferraumverschlQs- 
sen von Automobilen, 

dadurch gekennzeich net, 

dafi das Tragerprofil (1) mittefs einer der Kontur der TrSgerfiache fblgenden Auf- 
tragseinrichtung (3) in Form eines Industrieroboters aus einem Speicher (2) he- 
rausgezogen und auf die TrSgerflache (4) gsktebt wircl 

2. Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Tragerprofil (1) auf einen trommeffSnmigen Speicher (2) aufgeroitt ist, 
dais FQhrung8rollen (5) das Tragerprofil nach Austritt aus dem Speicher den Be- 

wegungen der Aufbragseinrichtung (3) fbfgend fQhren, 
daB eine Schneideinheit (6) das Tragerprofil nach Erreichen seiner Endlange 

weggesteuert schneJdet, 
daS Andruck- und FOhrungsrollen (8) das Tragerprofil in einen Weberauftrag (7) 

auf der Trfigerflache (4) drucken, 

3. Vorrichtung zum Aufbringen von Trfigerprofiten (1) fOr Dlchtungsprofite (1 1 ) an 
TragerflSchen (4), wie beispielsweise TQrkarosserien und KofferraurnverschlQs- 
sen von Automobilen, 

gekennzeichnet durch 

einen Speicher (2), auf den das Tragerprofil (1) aufgeroitt ist und einer Auf- 
tragseinrichtung (3) bestehend aus mindestens zwei FOhrungsrollen (5), einer 
weggesteuerten Schneideinheit (6), einem Kleberauftrag (7) und mindestens ei- 
ner AndrGck- und FQhrungsrolle (8), wobei die Auftragseinrichtung das Trager- 
profil aus dem Speicher zieht und auf die Tragerfldche Hebt 
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4. Selbstk/ebendes Tragerprofil (9) fur DJchtungsprofile (1 1) an TrQgerfiachen (4), 
wie beispielsweise TOrkarosserien und KofferraaimverschlQssen von Automobi- 
ten, 

dadurch gekennzeichnet, 

dad an der Seite, die mit der Tragerflache verbunden warden soli, eine rinnen- 
fdrmige Nut ausgespart ist, in die schon bet der HerstelJung das selbstklebenden 
Tragerprofils ein Klebstoffsystem (12) aufgetragen wird, dessen Klebwirkung je- 
doch erst beim Aufbringen dee selbstktebenden Tragerprofils auf die Trfigerfla- 
che in Gang gesetzt wtrd. 

5. Verfahren zum Aufbringen von selbstktebenden Trtgerprofilen (9) fQr Dlchtungs- 
profile (1 1 ) an Tiagerfiachen (4), wie beispielsweise TOrkarosserien und Koffer- 
raumverechlussen von Automobilen, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das selbstWebende Tragerprofil (9) mfttels elner der Kontur der Tragerflache 
folgenden Auftragseinrichtung (3) in Form eines Industrieroboters aus elnem 
Speicher (2) herausgezogen und nachdem eine AktMerungsernheit (1 0) die 
Klebwirkung des Webstoffsystems in Gang gesetzt hat, auf die Tragerflache (4) 
gedruckt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch^S 
dadurch gekennzeichnet; 

daft das selbstWebende Tragerprofil (9) auf einen trommelformigen Speicher (2) 
aufgerollt ist, 

daft FOhrungsroIIen (5) das selbstWebende Tragerprofil nach Austritt aus dem 
Speicher den Bewegungen der Auftragseinrichtung (3) fbigend fOhren, 

daB eine Schneideinhert (6) das selbstWebende Tragerprofil nach Erreichen sei- 
ner Endiange weggesteuert schneidet, 

daB eine Aktivierungseinheit (10) die Klebwirkung des Webstoffeystems in Gang 
setzt, 

daB Andrtick-* und FOhrungsroIIen (8) das selbstWebende Tragerprofil auf die 
Tragerflache (4) drQcken. 
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7> Vonichtung zum Aufbringen von aelbstkJebanden Trfigerprofilen (9) Kir Dfeh- 
tungsprofile (11) an Trdgerflachen (4), we beispielsweise TQrkarosserien und 
KofFen^umverschlussen von Automobilen, 
gekennzeichnet durch 

einen Speichor (2), auf den das selbstkfebende Trfigerprufi! (9) aufgerollt ist und 
einer Auftragseinrichtung (3) bestehend a us mindesiens zwei FQhrungsroHen (5), 
einer weggesteuerten Schneideinheit (6), einer Akfivierungseinheit (10) und min- 
destens einer AndrQck- und FOTrungsrolie (8), wobei cfie Auftragseinrichtung das 
TrSgerprofi! aus dem Speicher zieht und nach in Gang eetzen der Klebwirkung 
des Kiebstoffsystems auf die TragerflSche drGckt 

8. TrSgerprofi! (1 ) und Verbindungsbereich (13) zum Befestfgen von Dichtungsprofi- 
len (1 1) an Trfigerfiachen (4) von Automobilkarosserien, 

dadurch gekennzeichnet, 

dad das Tragerprofil (1) in Form eines langen, geradiinigen Schenkeis (15) aus- 
gebiktet ist cter mittels eines Kiebstoffsystems (12) auf der TrSgerfldche (4) 
angebracht ist, 

daB das Tragerprofil (1) einen Hattesteg (16) aufweist, der in Richtung Dich- 
tungsprofif (11) zeigt und in einem trapezformigen Aufsteckflansch (17) 
endet, 

daB der Verbindungsbereich (13) C- fOrmig ausgebiidet ist und den trapezfQrmi- 

gen Aufsteckfiansch (17) formschlOssig umgreift, 
daB der Verbindungsbereich (13) mit dem Dichtbereich (14) des Dichtungspnofils 

(11) verbunden ist. 

9. TrSgerprofi! (1 ) nach Anspruch 8 F 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Ende des Schenkeis (15), das dem Hattesteg (16) gegenObertiegt, als 
Lippe (18), die zur TragerRSche (4) der Automobilkarosserie zeigt, ausgebiidet 
ist 
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1 0. Tragerproffl (1 ) nach Anspruch 8, 
dadunch gekennzef chnet, 

daft die zur Tragerflache (4) der Automobilkarosserio zmgende Flache des 
Schenkels (15) ein Ktebstoffeystem (12) aufweist, das bereite betrn HereteJIer 
aufgetragen wurde. 
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